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FILTRE EPURATEUR DE GAZ D'ECHAPPEMENT ET PROCEDE DE FABRICATION POUR CELUI-CI. 

(57) jjne matiere ceramique contenant un liant organique 
est formee par extrusion, sechee et coupee de fagon a rea- 
liser un corps alveolaire (100) ayant des cloisons (1 1 ) et plu- 
sieurs alveoles (12) separees par les cloisons (11) et 
penetrant placees entre les deux faces d'extremite du corps 
alveolaire (100). Un gabarit profile (3) a extremite avant en 
pointe (31) est introduit dans Touverture (13) de I'alveole 

(12) du corps alveolaire (100). Ensuite, les cloisons (11) 
sont chauffees et ramollies et deformees par une force de 
poussee exercee par le gabarit (3) de fagon que Touverture 

(13) de I'alveole (12) s'agrandisse pour former la grande 
ouverture, et Touverture (13) de I'alveole adjacente (12) est 
reduite en meme temps pour former la petite ouverture. 
Apres cela, le corps alveolaire (1 00) est cuit. De la sorte, on 
fabrique le filtre epurateur de gaz d'echappement pour pie- 
ger des matieres particulaires. 
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FILTRE EPURATEUR DE GAZ D'ECHAPPEMENT ET 
PROCEDE DE FABRICATION POUR CELUI-CI 

La presente invention est relative a un filtre epurateur de gaz 
d'echappement et a un procede de fabrication pour celui-ci, le filtre servant a 
recueillir des matieres particulaires contenues dans des gaz d'echappement 
d'un moteur a combustion interne de fagon que les gaz d'echappement 
puissent etre epures. 

Dans la technique anterieure, il a ete propose un filtre 
epurateur de gaz d'echappement servant a recueillir des matieres 
particulaires contenues dans des gaz d'echappement d'un moteur a 
combustion interne de fagon que les gaz d'echappement puissent etre 
epures. Par exemple, comme represents sur les figures 11 et 12, le filtre 
epurateur de gaz d'echappement est compose d'une structure alveolaire 90 
ayant des alveoles 92 et un element d'obturation 94 dispose a une extremite 
de chaque alveole 92. 

Lorsque les gaz d'echappement 4 sont epures a I'aide du filtre 
9 epurateur de gaz d'echappement decrit ci-dessus, comme represents sur 
la Fig. 12, les gaz d'echappement 4 sont introduits dans chaque alveole 92 
depuis la partie formant ouverture 93 de I'alveole 92 disposee sur une face 
d'extremite 991 du filtre 9 epurateur de gaz d'echappement. Les gaz 
d'echappement 4 introduits dans I'alveole 92 traversent la cloison 91 et 
penetrant dans I'alveole adjacente 92. A cet instant, les matieres particulaires 
presentes dans les gaz d'echappement 4 sont recueillies par la cloison 91 de 
fagon que les gaz d'echappement 4 puissent etre epures. Par exemple, 
lorsqu'un catalyseur est retenu par la cloison 91, les matieres particulaires 
ainsi recueillies peuvent etre decomposees et eliminees par une reaction 
catalytique du catalyseur. 

Les gaz d'echappement epures 4 sont evacues depuis la 
partie formant ouverture 93 de I'alveole disposee sur Pautre face d'extremite 
992 du filtre 9 epurateur de gaz d'echappement. 



2829038 



2 

De la sorte, les gaz d'echappement 4 peuvent etre epures par 
le filtre 9 epurateur de gaz d'echappement. 

Cependant, on peut rencontrer les problemes ci-apres avec le 
filtre 9 epurateur de gaz d'echappement ci-dessus selon la technique 
anterieure. 

L'element d'obturation precite 94 est dispose dans Tune des 
parties formant ouvertures 93 de Talveole 92. En general, cet element 
d'obturation 94 n'a aucune fonction de piegeage de matieres particulaires. 
C'est pourquoi la partie de l'element d'obturation 94 constituant une extremite 
de Talveole 92 ne peut pas servir efficacement de filtre. Ainsi, il y a un risque 
que le rendement depuration des gaz d'echappement 4 ne soit pas 
suffisamment grand. 

Par ailleurs, les problemes suivants peuvent etre 
eventuellement rencontres. Les matieres particulaires se concentrent et 
s'accumulent dans des parties proches des deux faces d'extremites 991, 992 
du filtre 9 epurateur de gaz d'echappement et la partie formant ouverture 93 
de Talveole 92 est colmatee. 

Afin de resoudre les problemes ci-dessus, comme represents 
sur la Fig. 13, il est decrit un filtre 8 dans lequel la cloison 91 est deformee 
afin de fermer une partie d'extremite de Talveole 82 (traductions japonaises 
publiees de la publication internationale PCT n° 8-508 199). 

Dans ce filtre 8, une partie formant extremite de Talveole 82 
est obturee par la cloison 81 qui sert a recueillir des matieres particulaires. 
Merne a cette partie formant extremite de Talveole 82, lorsque les gaz 
d'echappement passent a travers la cloison 81, il est possible d'epurer les 
gaz d'echappement 4. Par consequent, il est possible d'accroTtre le 
rendement d'epuration des gaz d'echappement 4. 

Cependant, lorsque la cloison 81 est deformee de la maniere 
decrite plus haut, un moulage par extrusion est effectue pour former un corps 
alveolaire, puis une deformation est realisee sur le corps a structure 
alveolaire seche. Ainsi, il est necessaire qu'une force de poussee d'une 
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grande intensite soit exercee sur la partie formant extremite de la cloison 81 . 
Pour les raisons ci-dessus, il est difficile de deformer la cloison 81 d'une 
fagon reguliere pour lui donner un profil voulu. 

Par ailleurs, il a ete propose un autre procede dans lequel la 
5 cloison 81 est imbibee de liquide pour que la cloison 81 puisse se deformer 
facilement, puis la cloison 81 est pressee et deformee. Cependant, ce 
procede n'est pas avantageux, car il necessite de prevoir en supplement un 
procede d'impregnation, et Pimpregnation peut prendre du temps. Par 
consequent, le rendement de fabrication s T en ressent. 

10 

La presente invention a ete mise realisee pour resoudre les 
problemes ci-dessus. La presente invention vise a realiser un filtre epurateur 
de gaz d'echappement d'efficacite elevee, facile a fabriquer, dans lequel les 
gaz d'echappement puissent etre introduits et rejetes regulierement depuis le 

15 filtre epurateur de gaz d'echappement. La presente invention vise egalement 
a realiser un procede de fabrication du filtre epurateur de gaz 
d'echappement. 

Un aspect de la presente invention reside dans un procede de 
fabrication d'un filtre epurateur de gaz d'echappement pour epurer des gaz 

20 d'echappement en recueillant des matieres particulaires contenues dans des 
gaz d'echappement rejetes par un moteur a combustion interne, comprenant 
les etapes consistant a : realiser une structure alveolaire ayant des cloisons 
en nid d'abeilles ayant egalement plusieurs alveoles qui sont separees les 
unes des autres par les cloisons et qui penetrent dans les deux faces 

25 d T extremites lorsque une matiere ceramique contenant un liant organique est 
mise en forme de structure alveolaire par extrusion, sechee et coupee a une 
longueur predeterminee ; introduire un gabarit profile a extremite anterieure 
en pointe dans une partie formant ouverture de Talveole de la structure 
alveolaire ; chauffer les cloisons afin de les ramollir ; deformer les cloisons 

30 sous Teffet d f une force de poussee exercee par le gabarit de fagon que la 
partie formant ouverture de I'alveole s'agrandisse et qu'il se forme une 
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grande ouverture, la partie formant ouverture de Palveole adjacente etant 
reduite ; et cuire la structure alveolaire. 

La matiere ceramique qui compose la cloison contient un liant 
organique. Par consequent, la cloison peut etre ramollie par chauffage. 

5 Lorsque la cloison est soumise a une force de poussee alors qu'elle est 
chauffee et ramollie, la cloison peut etre facilement deformee. 

Dans ce cas, la force de poussee precitee est exercee par le 
gabarit profile (a section decroissante vers Pavant) introduit dans la partie 
formant ouverture de I'alveole du corps alveolaire. Les cloisons sont 

10 deformees par la force de poussee precitee. Par consequent, les cloisons 
situees sur le pourtour de Palveole, dans laquelle est introduit le gabarit 
conique, s'agrandissent fortement le long de la forme conique de Pextremite 
avant du gabarit conique. Pour les raisons ci-dessus, la partie formant 
ouverture de Palveole, dans laquelle est introduit le gabarit profile, devient 

15 une grande ouverture, comme decrit ci-dessus. D'autre part, les cloisons de 
la partie formant ouverture de Palveole adjacente se deferment forcement 
vers Pinterieur et la partie formant ouverture est reduite. 

Comme decrit ci-dessus, dans le filtre epurateur de gaz 
d'echappement realise par le procede de fabrication ci-dessus, la grande 

20 ouverture est formee a une extremite de I'alveole. Par consequent, meme si 
des matieres particulates s'accumulent sur la face d'extremite du filtre 
epurateur de gaz d'echappement, il est possible d'assurer une surface 
suffisamment grande de la partie formant ouverture de I'alveole et les gaz 
d'echappement peuvent etre introduits et rejetes d'une fagon reguliere. 

25 Dans le procede d'epuration de gaz d'echappement obtenu 

par le procede de fabrication ci-dessus, une partie formant extremite de 
Palveole est reduite. Par consequent, les gaz d'echappement introduits 
depuis la partie formant grande ouverture dans Palveole ne peuvent pas 
s'echapper par la partie formant ouverture de Pautre extremite et traversent 

30 les cloisons pour penetrer dans Palveole adjacente. Pour les raisons 
evoquees ci-dessus, les matieres particulates contenues dans les gaz 
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d'echappement sont piegees par les cloisons. Par consequent, le rendement 
de I'epuration peut etre accru. 

Comme decrit plus haut, selon la presente invention, il est 
possible de realiser un procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement caracterise en ce que : le rendement de I'epuration est 
eleve ; les gaz d'echappement peuvent etre introduits et rejetes d'une fagon 
reguliere ; et le filtre epurateur de gaz d'echappement peut etre fabrique 
facilement. 

Un autre aspect de la presente invention reside dans un filtre 
epurateur de gaz d'echappement pour recueillir des matieres particulaires 
contenues dans des gaz d'echappement rejetes par un moteur a combustion 
interne, afin d'epurer les gaz d'echappement, comprenant une structure 
alveolaire ayant des cloisons en forme de nid d'abeilles ainsi qu'une pluralite 
d'alveoles separees par les cloisons et penetrant dans les deux faces 
d'extremite, chaque alveole ayant une grande ouverture formee en 
agrandissant une partie formant ouverture et ayant egalement une petite 
ouverture qui est realisee en reduisant I'autre partie formant ouverture, la 
grande ouverture et la petite ouverture etant disposees de maniere 
mutuellement adjacente sur les deux faces d'extremites de la structure 
alveolaire, et une relation entre la surface A de la partie formant grande 
ouverture et la surface B de la partie formant petite ouverture est exprimee 
par une inegalite 0 < B/A < 0,25. 

Dans le filtre epurateur de gaz d'echappement ci-dessus, la 
petite ouverture est formee a une extremite de I'alveole. Par consequent, les 
gaz d'echappement introduits dans I'alveole ne peuvent pas sortir par la 
petite ouverture et traversent les cloisons pour atteindre I'alveole adjacente. 
Pour les raisons evoquees ci-dessus, les matieres particulaires contenues 
dans les gaz d'echappement sont piegees par les cloisons. 

La petite partie d'ouverture precitee est formee en deformant 
les cloisons qui servent a recueillir les matieres particulaires. Par 
consequent, lorsque les gaz d'echappement traversent les cloisons a 
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Pextremite de Paiveole, c'est-a-dire dans le pourtour de la petite ouverture, 
les gaz d'echappement peuvent etre suffisamment epures. Par consequent, 
I'efficacite de I'epuration des gaz d'echappement peut etre accrue. Dans le 
filtre epurateur de gaz d'echappement, la grande ouverture est formee a une 
extremite de I'alveole. Par consequent, merne si des matieres particulaires 
s'accumulent sur la face d'extremite du filtre epurateur de gaz 
d'echappement, il est possible d'assurer une surface suffisamment grande de 
Pouverture de I'alveole et les gaz d'echappement peuvent etre introduits et 
rejetes d'une fagon reguliere. 

La relation entre la surface A de la grande ouverture et la 
surface B de la petite ouverture est exprimee par une inegalite 0 < B/A < 
0,25. Par consequent, les gaz d'echappement peuvent etre introduits et 
rejetes d'une fagon reguliere et en outre I'efficacite de Tepuration des gaz 
d'echappement peut etre accrue. 

Comme decrit plus haut, selon la presente invention, il est 
possible de realiser un filtre epurateur de gaz d'echappement dont le 
rendement d'epuration soit elevee, qui permette une introduction et un rejet 
reguliers des gaz d'echappement. 

La presente invention apparaTtra plus clairement d'apres la 
description de formes preferees de realisation de Pinvention, presentees ci- 
apres, en reference aux dessins annexes, sur lesquels : 

la Fig. 1 est une illustration schematique d'un procede de 
fabrication d'un filtre epurateur de gaz d'echappement selon une premiere 
forme-de realisation de la presente invention ; 

la Fig. 2 est une vue en perspective representant une 
structure alveolaire de la premiere forme de realisation de la presente 
invention ; 

la Fig. 3A est une illustration schematique en coupe 
representant une structure alveolaire de la premiere forme de realisation ; 
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la Fig. 3B est une illustration schematique en coupe 
representant une structure alveolaire selon la premiere forme de realisation, 
dont les cloisons sont deformees ; 

la Fig. 3C est une illustration schematique en coupe 
5 representant une structure alveolaire selon la premiere forme de realisation, 
dans la petite ouverture de laquelle est disposee une pate destinee a former 
un element d'obturation ; 

la Fig. 4 est une vue prise dans la direction C de la Fig. 3A ; 

la Fig. 5 est une vue prise dans la direction D de la Fig. 3B ; 
10 la Fig. 6 est une vue prise dans la direction E de la Fig. 3C ; 

la Fig. 7 est une illustration schematique en coupe 
representant un filtre epurateur de gaz d'echappement selon la premiere 
forme de realisation ; 

la Fig. 8 est une illustration schematique d'un procede de 
15 fabrication d'un filtre epurateur de gaz d'echappement selon une deuxieme 
forme de realisation de la presente invention ; 

la Fig. 9 est une illustration schematique d'un filtre epurateur 
de gaz d'echappement selon la deuxieme forme de realisation de la presente 
invention, la vue etant prise depuis une face d'extremite ; 
20 la Fig. 10 est une illustration schematique en coupe 

representant un filtre epurateur de gaz d'echappement selon une cinquieme 
forme de realisation de la presente invention ; 

la Fig. 11 est une illustration schematique en coupe d'un corps 
alveolaire dans un etat dans lequel une pate est appliquee sur une face 
25 d'extremite dans une sixieme forme de realisation de la presente invention ; 

la Fig. 12 est une illustration schematique representant un 
procede dans lequel de la pate est deplacee lorsque de I'air est insuffle 
contre une face d'extremite d'un corps alveolaire selon la sixieme forme de 
realisation ; 
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la Fig. 13 est une illustration schematique en coupe d'un corps 
alveolaire dans un etat dans lequel une petite ouverture dans une face 
d'extremite est obturee dans la sixieme forme de realisation ; 

la Fig. 14 est une illustration schematique en coupe d'un corps 
5 alveolaire dans un etat dans lequel une pate est appliquee sur une face 
d'extremite dans la sixieme forme de realisation ; 

la Fig. 15 est une illustration schematique representant un 
procede dans lequel de la pate est deplacee lorsque de I'air est insuffle 
contre une face d'extremite d'un corps alveolaire selon la sixieme forme de 
10 realisation ; 

la Fig. 16 est une illustration schematique en coupe d'un corps 
alveolaire dans un etat dans lequel de petites ouvertures sur les deux faces 
d'extremites ont ete obturees ; 

la Fig. 17 est une illustration schematique en coupe servant a 
15 expliquer un etat dans lequel une pate et de I'air sont deplaces dans la 
sixieme forme de realisation ; 

la Fig. 18 est une vue agrandie en coupe d'une petite 
ouverture, qui a ete obturee, dans la sixieme forme de realisation ; 

la Fig. 19 est une vue en perspective d'un filtre epurateur de 
20 gaz d'echappement dans un exemple selon la technique anterieure ; 

la Fig. 20 est une illustration schematique en coupe d'un filtre 
epurateur de gaz d'echappement dans un exemple selon la technique 
anterieure ; et 

la Fig. 21 est une illustration schematique en coupe d'un filtre 
25 epurateur de gaz d'echappement dans un autre exemple selon la technique 
anterieure. 

(PREMIERE FORME DE REALISATION) 

En reference aux figures 1 a 7, on va maintenant decrire un 
30 filtre epurateur de gaz d'echappement et un procede de fabrication du filtre 
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epurateur de gaz d'Schappement selon une forme de realisation de la 
presente invention. 

Dans le filtre epurateur de gaz d'Schappement selon la 
presente forme de realisation, comme represents sur la Fig. 7, des matieres 
particulates contenues dans les gaz d'Schappement 4 refouISs par un 
moteur a combustion interne tel qu'un moteur diesel sont recueillies de fagon 
que les gaz d'echappement 4 puissent etre epures par le filtre 1 epurateur de 
gaz d'echappement. 

Tout d'abord, des matieres ceramiques contenant un liant 
organique et une resine thermoplastique sont extrudees sous la forme d'une 
structure alveolaire et sont sechees et coupees a une longueur 
prSdeterminSe afin d'obtenir le corps alveolaire 100 represents sur la Fig. 2. 
Comme represents sur les figures 2, 3A et 4, le corps alveolaire 100 
comporte des cloisons 1 1 qu'on peut considerer comme en nid d'abeilles 
bien que des alveoles 12 sSparSes par les cloisons 11 et arrivant jusqu'a 
deux faces d'extremite 191, 192 soit reparties suivant un rSseau a mailles 
carrees. 

Ensuite, comme represents par la fleche F de la Fig. 1, le 
gabarit profile 3 ou du moins a section decroissante vers Pextremite (a 
extrSmitS avant conique 31 dans ce mode de rSalisation) est introduit dans 
Touverture 13 de TalvSole 12 du corps alveolaire 100 et en meme temps les 
cloisons 11 sont chauffSes et ramollies. Ensuite, ies cloisons 11 sont 
deformSes par une force de poussee exercee par le gabarit 3, comme 
indiquS par la fleche G de la Fig. 1. De ce fait, comme represents sur les 
figures 3B et 5, I'ouverture 13 de Palveole 12 est agrandie pour former la 
grande ouverture 131 et Touverture 13 de Talveole adjacente 12 est reduite 
de fagon a former la petite ouverture 132. 

Les cloisons 11 sont chauffSes de fagon que le gabarit 
conique chauffS 3 arrive au contact des cloisons 11. Dans le cas plus 
represents sur la Fig. 1, TextremitS avant 31 du gabarit profile 3 est 
sensiblement conique. 
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Comme represents sur les figures 3c et 6, la pate 140 qui 
devient un element d'obturation 14 pour obturer la petite ouverture 132 est 
appliquee dans la petite ouverture 132 du corps alveolaire 100. 

Apres cela, le corps alveolaire 100 est cuit. De la sorte, le filtre 
1 epurateur de gaz d'echappement precite fabrique est comme represents 
sur la Fig. 7. 

La relation entre la surface A de la grande ouverture 131 et la 
surface B de la petite ouverture 132 avant cuisson est exprimee par une 
inegalite 0 < B/A < 0,25. 

La resine thermoplastique precitee peut etre par exemple 
constitute par une resine acrylique, une resine metacrylique contenant de 
racide stearique, une resine de chlorure de vinyle et d'autres. 

Le liant organique precite peut entre autres etre constitue par 
de la methylcellulose, de Phydroxymethylcellulose. 

Comme represents sur les figures 6 et 7, le filtre 1 epurateur 
de gaz d'echappement realise par le procede de fabrication ci-dessus a une 
structure alveolaire 10 comprenant : des cloisons 11 en nid d'abeilles ; et 
plusieurs alveoles separees par les cloisons 1 1 et penetrant dans les deux 
faces d'extremites 191, 192. 

A cet egard, la Fig. 6 est une illustration schematique du corps 
alveolaire 100 avant cuisson. Par ailleurs, la Fig. 6 est une illustration 
schematique du filtre 1 epurateur de gaz d'echappement (structure alveolaire 
10). 

Chaque alveole 12 comporte : une grande ouverture 131 
formee en agrandissant une ouverture 13; et une petite ouverture 132 
formee en reduisant I'autre ouverture 13. 

Sur les deux faces d'extremites 191, 192 de la structure 
alveolaire 10, les grandes ouvertures 131 et les petites ouvertures 132 sont 
distributes de fagon a etre adjacentes les unes aux autres. 

Une relation entre la surface A de la grande ouverture 131 et 
la surface B de la petite ouverture 132 est exprimee par une inegalite 0 < B/A 
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< 0,25. Ainsi, meme apres que le corps aiveolaire 100 a ete cuit et mis sous 
la forme du filtre 1 epurateur de gaz d'echappement (structure aiveolaire 10), 
la relation 0 < B/A < 0,25 peut etre maintenue. 

Comme represents sur les figures 6 et 7, la petite ouverture 
132 est obturee par I'element d'obturation 14. 

Les cloisons precitees 11 contiennent un catalyseur servant a 
decomposer et eliminer les matieres particulaires piegees par les cloisons 
11. 

Comme represents sur la Fig. 7, dans le filtre 1 epurateur de 
gaz d'echappement precite, les gaz d'echappement 4, refoules par un moteur 
a combustion interne tel qu'un moteur diesel, sont introduits dans la grande 
ouverture 131 sur premiere face d'extremite 191 de I'alveole 12. La petite 
ouverture 132 de I'alveole 12 sur Tautre face d'extremite 192 est obturee. Les 
cloisons 11 sont poreuses, c'est-a-dire que les cloisons 11 ont un grand 
nombre de petits trous. 

Pour les raisons evoquees plus haut, comme represents sur la 
Fig. 7, les gaz d'echappement 4 introduits dans I'alveole 12 traversent les 
cloisons 11. A cet instant, les matieres particulaires telles que des particules 
de carbone contenues dans les gaz d'echappement 4 sont piegees par les 
cloisons 11, si bien que les gaz d'echappement 4 peuvent etre epures. Les 
matieres particulaires piegees par les cloisons 11 sont decomposees et 
Sliminees par Taction catalytique du catalyseur retenu par les cloisons 11. 

On va maintenant expliquer plus particulierement un exemple 
du procede de fabrication du filtre 1 epurateur de gaz d'echappement. 

Tout d'abord, une quantite predeterminee de matiere 
ceramique telle que du talc, de la silice, du kaolin, de I'alumine et de 
I'hydroxyde d'aluminium, ainsi qu'une quantite predeterminee d'une matiere 
porogene, par exemple du carbone et une resine, sont preparees et 
melangees de fagon a pouvoir realiser une composition de cordierite. 
Ensuite, un liant organique tel que de la methylcellulose et de I'eau sont 
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ajoutSs a cette composition qui est melangee et malaxee de fagon a pouvoir 
se transformer en une argile. 

L'argile ainsi obtenue est extrudee et mise sous une forme 
alvSoIaire par une extrudeuse sous vide, puis sSchSe et trongonnSes a une 
5 longueur predSterminSe. 

Sur les deux faces d'extrSmitSs 191, 192 du corps alveolaire 
100 ainsi obtenu, represents sur les figures 2, 3A et 4, les cloisons 11 au 
niveau de I'ouverture 13 de I'alvSole 12 sont dSformSes a I'aide du gabarit 
profile 3 decrit prScSdemment, represents sur la Fig. 1. A cet instant, la 
10 deformation est effectuee dans des conditions ou les cloisons 11 sont 
chauffees entre 100 et 500°C et sont ramollies. 

De la sorte, la partie formant ouverture 13 de I'alvSole 12 est 
mise sous la forme des grandes ouvertures 131 et des petites ouvertures 
132, comme represents sur les figures 3B et 5. Comme represents sur la 
15 Fig. 5, les grandes ouvertures 131 et les petites ouvertures 132 sont 
disposees en damier sur les faces d'extrSmitSs 191, 192 du corps alvSoIaire 
100. 

Ensuite, lorsque les deux faces d'extrSmitSs 191, 192 du 
corps alvSoIaire 100 sont plongees dans une pate constituee par de la 

20 cordiSrite et de I'alumine, les faces d'extremitSs 191 , 192 sont revetues de la 
pate. Dans ce cas, comme la section d'ouverture de la petite ouverture est 
petite, la pate 140 appliquee sur les faces d'extremitSs 191, 192, obture la 
petite ouverture 132 sous Taction de sa tension superficielle. Mais, comme la 
grande ouverture 131 a une grande section d'ouverture, il n'est pas possible 

25 a la pate 140 d'obturer la grande ouverture 131. Comme dScrit plus haut, la 
pate 140 est principalement concentrSe et appliquee dans la petite ouverture 
132, si bien que la petite ouverture 132 peut etre obturee comme reprSsentS 
sur les figures 3C et 6. 

Ensuite, le corps alvSoIaire 100 sur lequel est appliquSe la 

30 pate 140 est cuit et la structure alvSoIaire 10 peut etre rSalisee. 
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Ensuite, un catalyseur constitue par un metal catalytique tel 
que le platine est mis en place sur les cloisons 11 de la structure alveolaire 
10 De la sorte, le filtre 1 epurateur de gaz d'echappement peut etre obtenu 
comme represents sur la Fig. 7. 

Le filtre 1 epurateur de gaz d'echappement ainsi obtenu est en 
ceramique a base de cordierite. Par exemple, le filtre 1 epurateur de gaz 
d'echappement a la forme d'un cylindre ou d'un cylindre elliptique, son 
diametre est de 50 a 300 mm et sa longueur entre les deux faces 
d'extremites 191 , 192 est de 50 a 250 mm. 

Par exemple, la grande ouverture 131 a une surface A de 2 a 
3 mm 2 et la petite ouverture 132 a une surface B non superieure a 0,25 mm 2 . 
L'element d'obturation 14 dispose dans la petite ouverture 132 a une 
epaisseur de 1 a 4 mm. 

On va maintenant expliquer le fonctionnement et I'effet de la 
presente forme de realisation. 

Lors de la fabrication du filtre 1 epurateur de gaz 
d'echappement, les cloisons 11 situees dans la partie formant ouverture 13 
de Talveole 12 du corps alveolaire 100 se deferment. La matiere ceramique 
composant les cloisons 11 contient un liant organique. Par consequent, 
lorsque les cloisons 11 sont chauffees, elles peuvent se ramollir. Lorsque les 
cloisons 11 sont soumises a une force de poussee alors qu f elles sont 
ramollies, les cloisons 11 peuvent facilement etre deformees. 

La matiere ceramique precitee contient une resine 
thermoplastique. Par consequent, les cloisons peuvent se deformer plus 
facilement. 

Dans ce cas, comme represents sur la Fig. 1, la force de 
poussee precitee est exercee par le gabarit profile ou en pointe 3 introduit 
dans Touverture 13 de Talveole 12 du corps alveolaire 100. Lesdites cloisons 
11 sont deformees par la force de poussee. Par consequent, les cloisons 11 
situees autour de Talveole 12, dans lequel est introduit le gabarit conique 3, 
sont fortement agrandies suivant la forme conique de Pextremite avant 31 du 
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gabarit 3, comme indique par la fleche G. Par consequent, I'ouverture 13 de 
I'alveole 12, dans laquelle est introduit le gabarit 3, devient la grande 
ouverture 131, comme decrit plus haut. En revanche, I'ouverture 13 de 
I'alveole adjacente 12 devient la petite ouverture 132, dont la partie formant 

5 ouverture 13 est reduite, car les cloisons 1 1 se deferment forcement comme 
represents sur les figures 3B et 5. 

Le filtre 1 epurateur de gaz d'echappement realise a Paide du 
procede de fabrication ci-dessus comporte la partie a petite ouverture 132 a 
une premiere extremite de I'alveole 12, comme represents sur les figures 6 

10 et 7. Par consequent, la sortie des gaz d'echappement 4, qui ont ete 
introduits dans I'alveole 12, par la petite ouverture 132 est etranglee et les 
gaz d'echappement 4 traversent les cloisons 11 et atteignent I'alveole 
adjacente 12. De ce fait, les matieres particulates contenues dans les gaz 
d'echappement 4 sont piegees par les cloisons 1 1 . 

15 La portion a petite ouverture 132 se forme au moment de la 

deformation des cloisons 1 1 servant a pieger les matieres particulates. Par 
consequent, meme a ('extremite de I'alveole 12, e'est-a-dire meme dans le 
pourtour de la petite ouverture 132, les gaz d'echappement 4 peuvent etre 
suffisarnment epures en traversant les cloisons 11. De ce fait, il est possible 

20 d'accroTtre I'efficacite d'epuration des gaz d'echappement 4. 

Le filtre 1 epurateur de gaz d'echappement comporte les 
portions a grande ouverture 131 a une extremite de I'alveole 12, comme 
represents sur les figures 6 et 7. Par consequent, meme si des matieres 
particulates s'accumulent sur les faces d'extremite 191, 192 du filtre 1 

25 epurateur de gaz d'echappement, une surface suffisarnment grande des 
ouvertures peut etre assuree et les gaz d'echappement 4 peuvent etre 
introduits et rejetes d'une fagon reguliere. 

Comme la surface A de la grande ouverture 131 et la surface 
B de la petite ouverture 132 conservent la relation 0 < B/A < 0,25, les gaz 

30 d'echappement 4 peuvent etre introduits et rejetes d'une maniere reguliere et 
Tefficacite de Tepuration des gaz d'echappement 4 peut etre accrue. 
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Les cloisons 11 sont chauffees au moment ou le gabarit 
conique chauffe 3 est amene au contact des cloisons 11. Par consequent, 
les cloisons 11 au niveau de Pouverture 13 de Palveole 12 peuvent etre 
directement ramollies. Ainsi, les cloisons 11 peuvent etre directement 

5 deformees pour prendre une forme voulue. 

Comme represents sur la Fig. 1, Pextremite avant 31 du 
gabarit profile 3 est sensiblement en forme de cone. Par consequent, le 
gabarit conique 3 peut etre regulierement introduit dans I'ouverture 13 de 
Palveole 12 et les cloisons peuvent se deformer regulierement. 

10 La partie a petite ouverture 132 du corps alveolaire 100 est 

revetue de la pate 40, puis est cuite. De ce fait, la petite ouverture 132 de 
Talveole 12 du filtre 1 epurateur de gaz d'echappement est obturee par 
Pelement d'obturation 14. Par consequent, les fuites de gaz d'echappement 4 
par la petite ouverture 132 peuvent etre encore davantage empechees et 

15 Pefficacite d'epuration des gaz d'echappement 4 peut etre encore accrue. 

Comme decrit plus haut, selon la presente forme de 
realisation, il est possible de realiser un filtre epurateur de gaz 
d'echappement et un procede de fabrication du filtre epurateur de gaz 
d'echappement, caracterises par un grand rendement d'epuration, une 

20 introduction et un rejet regulier des gaz d'echappement et une fabrication 
simple du filtre epurateur de gaz d'echappement. 
(DEUXIEME FORME DE REALISATION) 

Dans la presente forme de realisation, Pextremite avant 31 du 
gabarit profile 3 servant a deformer les cloisons 11 se presente sensiblement 

25 sous la forme d'une pyramide quadrangulaire, comme represents sur les 
figures 8 et 9. 

Dans ce cas, lorsque Pextremite avant 31 du gabarit 3 est 
introduite dans Pouverture 13 de Palveole 12 du corps alveolaire 100, les 
angles 32 de Pextremite avant 31 sont respectivement amenes au contact 
30 des parties sensiblement centrales des faces de Pouverture 13, comme 
represents sur la figure 8. 
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Dans le filtre 1 epurateur de gaz d'echappement ainsi realise, 
la grande ouverture 131 prend une forme sensiblement carree representee 
sur la Fig. 9. 

Pour le reste, la construction est la meme que celle de la 
5 premiere forme de realisation. 

Le fonctionnement et I'effet de la presente forme de realisation 
sont les memes que ceux de la premiere forme de realisation. 
(TROISIEME FORME DE REALISATION) 

Dans cette forme de realisation, le corps alveolaire 100 est 
10 cuit avant I'application de la pate 140. 

Apres la deformation des cloisons 11 de I'alveole 12 du corps 
alveolaire 100, le corps alveolaire 100 est cuit. Apres cela, la pate 140 est 
appliquee puis le corps alveolaire 100 subit une nouvelle cuisson. 

Pour le reste, la presente forme de realisation est la meme 
15 que la premiere forme de realisation. 

Dans ce cas, le pourcentage de pieces defectueuses du fait 
de la cuisson peut etre reduit. 

Le fonctionnement et I'effet de la presente forme de realisation 
sont les memes que ceux de la premiere forme de realisation. 
20 (QUATRIEME FORME DE REALISATION) 

Dans cette forme de realisation, avant la deformation des 
cloisons 11 de I'alveole 12 du corps alveolaire 100, c'est-a-dire lorsque les 
cloisons 11 de I'alveole 12 du corps alveolaire 100 sont dans I'etat 
represents sur la Fig.~3A, la portion d'ouverture 13 a deformer pour obtenir la 
25 petite ouverture 132 est revetue de la pate 140. 

Ainsi, apres I'application de la pate 140, les cloisons 11 sont 
deformees, puis le corps alveolaire 100 est cuit. 

Pour le reste la presente forme de realisation est la meme que 
la premiere forme de realisation. 
30 Dans ce cas, la petite ouverture peut etre facilement obturee 

ou reduite. 
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Le fonctionnernent et I'effet de la presente forme de realisation 
sont les memes que ceux de la premiere forme de realisation. 
(CINQUIEME FORME DE REALISATION) 

Dans cette forme de realisation, le filtre 1 epurateur de gaz 
d'echappement est compose de la maniere suivante. Lorsque la partie 
d'ouverture de I'alveole 12 est etiree de fagon que les cloisons 1 1 de I'alveole 
12 puissent devenir paralleles les unes aux autres comme represents sur la 
Fig. 10, la petite ouverture 132 se forme. 

La partie de petite ouverture 13 se forme de telle maniere que 
les cloisons 1 1 de I'alveole 12 sont reduites sur une longueur de 1 a 5 mm, a 
condition que les parties reduites deviennent mutuellement paralleles. 

Aucun element obturateur n'est dispose dans le filtre 
epurateur de gaz d'echappement selon la presente forme de realisation. 

Pour le reste, la presente forme de realisation est la meme 
que la premiere forme de realisation. 

Dans ce cas, meme s'il n'y a pas d'element d'obturation n'est 
pas dispose dans la petite ouverture 132, recoupment des gaz 
d'echappement depuis I'alveole 12 peut etre efficacement supprime. 

Dans cette forme de realisation, I'element d'obturation peut 
etre dispose dans la petite ouverture 132. Dans ce cas, recoupment des gaz 
d'echappement depuis I'alveole 12 peut etre plus efficacement supprime. 

Par consequent, le rendement d'epuration des gaz 
d'echappement 4 peut etre encore accru. 

Pour le reste, la presente forme de realisation est la meme 

que ia premiere forme de realisation. 
(SIXIEME FORME DE REALISATION) 

Comme represents sur les figures 11 a 18, dans cette forme 
de realisation est propose un procede de fabrication d'un filtre epurateur de 
gaz d'echappement dans lequel de la pate 140 est placee dans la petite 
ouverture 132 par insufflation d'air 5 dans le cas ou I'element d'obturation 14 
est forme dans la petite ouverture 132 du corps alveolaire 100. 
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Tout d'abord, comme represents sur la Fig. 11, sur une face 
d'extremitS 191 du corps alvSolaire 100 (representee sur les figures 3(B) et 
5) dans laquelle les cloisons 1 1 ont StS dSformSes est appliquSe la pate 140 
qui devient I'SISment d'obtu ration 14 servant a obturer la petite ouverture 132 
du corps alveolaire 100. 

Ensuite, comme represents sur la Fig. 12, de I'air 5 est insuffle 
contre la face d'extremitS 191. De ce fait, la pate 140, qui a ete appliquee 
dans la grande ouverture 131 de la face d'extremite 191, est dSplacSe dans 
I'alveole 12 jusqu'a la petite ouverture 132 situSe sur I'autre face d'extremite 
192, comme represents sur la Fig. 13. Apres obturation de la petite ouverture 
132, une cuisson est rSalisee. 

Par ailleurs, comme represents sur les figures 14 a 16, la 
petite ouverture 132 de la face d'extremite 191 sur le cote oppose est 
obturSe avec la pate 140, par le meme procedS, puis une cuisson est 
realisee. 

On va maintenant donner de nouvelles duplications. La pate 
140 est appliquee de fa<?on qu'une face d'extrSmitS 191 du corps alvSolaire 
100 soit plongee dans la meme pate 140 que celle de la premiere forme de 
realisation. De ce fait, comme reprSsentS sur la Fig. 11, la pate 140 est 
appliquee sur toute la face d'extremite 191 . 

Ensuite, comme reprSsentS sur la Fig. 12, de I'air 5 est insuffIS 
contre la face d'extremite 191 a I'aide d'un pistolet pneumatique 51. La pate 
140, qui a StS appliquSe dans la grande ouverture 131 de la face d'extremite 
191, est alors dSplacSe dans TalvSole 12 jusqu'a la petite ouverture 132 sur 
la face d'extremite 192 du cote oppose. A cet instant, une quantite 
relativement grande de pate 140 adherant a la grande ouverture 131 se 
rassemble dans la petite ouverture 132. Par consSquent, la majeure partie de 
la pate 140 ne passe pas a travers la petite ouverture 132 mais reste dans la 
petite ouverture 132, comme represents sur la Fig. 18. 

Comme les cloisons 11 du corps alvSolaire 100 sont 
poreuses, I'air 5 traverse les cloisons 1 1 comme reprSsentS sur la Fig. 17. 
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Une quantite relativement petite de pate 140, qui a ete 
appliquee par immersion dans la petite ouverture 132 d'une face d'extremite 
191, sort de la petite ouverture 132 sous Taction de Pair 5, comme indique 
par la fleche H de la Fig. 17 et est refoulee a Pexterieur de la grande 
ouverture 131 sur Pautre face d'extremite 192. 

Apres cela, la pate 140 qui reste dans la petite ouverture 132 
de la face d'extremite 192 est cuite et devient Pelement d'obturation 14. 

Lorsque Pelement d'obturation 14 est forme dans la petite 
ouverture 132 de la face d'extremite 191 sur le cote oppose, comme 
represents sur la Fig. 14, Pautre face d'extremite 192 est plongee dans la 
pate 140 pour appliquer la pate 140. Ensuite, comme represents sur ia 
Fig. 15, Pair 5 est insuffle centre la face d'extremite 192. De ce fait, comme 
represents sur la Fig. 6, la pate 140 se deplace jusqu'a Pautre face 
d'extremite 191, si bien que la petite ouverture 132 de la face d'extremite 191 
est remplie par la pate 140. Ce mecanisme est le meme que celui du cas 
dans lequel Pelement d'obturation 14 est forme dans la petite ouverture 132 
d'une face d'extremite 192, decrit plus haut en reference aux figures 11 a 13. 

A ce moment, Pelement d'obturation 14, qui est dispose dans 
la petite ouverture 132 de la face d'extremite 192, a deja ete cuit et fixe. Par 
consequent, Pelement d'obturation 14 qui est dispose dans la petite ouverture 
132 de la face d'extremite 192, ne sort pas de la petite ouverture 132 sous 
Paction de Pair 5. 

Apres cela, la pate 140, qui a rempli la petite ouverture 132 de 
la face d'extremite 191, est cuite et devient Pelement d'obturation 14. 

De la maniere decrite ci-dessus, les elements d'obturation 14 
peuvent etre formes dans les petites ouvertures 132 des deux faces 
d'extremites 191 et 192 du corps alveolaire 100. 

Pour le reste, la presente forme de realisation est la meme 
que la premiere forme de realisation. 

Dans ce cas, les fuites de gaz d'echappement depuis la petite 
ouverture 132 peuvent etre efficacement supprimees. Par consequent, il est 
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possible de realiser un filtre epurateur de gaz d'echappement par lequel le 
rendement d'epuration des gaz d'echappement puisse etre encore accru. 

Par ailleurs, il est possible d'obtenir avantageusement une 
obturation ou une reduction directe de la petite ouverture. 
5 Pour le reste, la presente forme de realisation est la meme 

que la premiere forme de realisation. 

A cet egard, dans les premiere a quatrieme formes de 
realisation et dans la sixieme forme de realisation decrites ci-dessus, la petite 
ouverture 132 est obturee par I'element d'obturation 14. Cependant, il faut 
10 souligner que I'element d'obturation 14 peut se presenter sous la forme d'un 
bouchon partiel et que la petite ouverture 132 peut ne pas etre entierement 
obturee. 

Dans les filtres epurateurs de gaz d'echappement des 
premiere a sixieme formes de realisation decrites ci-dessus, le catalyseur est 
15 retenu par la structure alveolaire 10. Cependant, il est possible d'utiliser un 
filtre 1 epurateur de gaz d'echappement dans lequel il n'y a pas de catalyseur 
retenu. 

Dans les filtres epurateurs de gaz d'echappement des 
premieres a sixiemes formes de realisation decrites ci-dessus, I'alveole 12 
20 constituant la structure alveolaire a une section de forme carree. Cependant, 
il est possible d'appliquer la presente invention a une structure alveolaire 
dans laquelle I'alveole a une section triangulaire ou autre. 

Comme explique plus haut, on peut citer comme exemples du 
liant organique utilise dans la presente invention la methylcellulose, 
25 Thydroxymethylcellulose et autres. 

Le moteur a combustion interne peut etre par exemple un 
moteur diesel ou autre. 

II est preferable que la petite ouverture se trouve au voisinage 
immediat de la grande ouverture suite a la cuisson de I'ouverture de I'alveole 
30 lorsque les cloisons sont deformees. Dans la structure ci-dessus, 
I'ecoulement des gaz d'echappement, qui ont ete introduits dans I'alveole, a 
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travers la petite ouverture est limite et les gaz d'echappement traversent les 
cloisons et atteignent I'alveole adjacente. De ce fait, les matieres 
particulates presentes dans les gaz d'echappement sont piegees par les 
cloisons. 

La petite ouverture precitee est formee au moment de la 
deformation des cloisons qui servent a pieger les matieres particulaires. Par 
consequent, meme a I'extremite de I'alveole, c'est-a-dire meme dans !e 
pourtour de la petite ouverture, les gaz d'echappement peuvent etre 
suffisamment epures lorsque les gaz d'echappement traversent les cloisons. 

II est preferable que la surface A de la grande ouverture et la 
surface B de la petite ouverture, avant cuisson, soient maintenues dans la 
relation 0 < B/A < 0,25. 

Dans ce cas, dans le filtre epurateur de gaz d'echappement 
ainsi realise, la grande ouverture est beaucoup plus grande que la petite 
ouverture. Par consequent, les gaz d'echappement peuvent etre introduits et 
rejetes d'une maniere reguliere et, en outre, le rendement d'epuration des 
gaz d'echappement peut etre accru. 

Dans le cas ou B/A > 0,25, il y a davantage de fuites des gaz 
d'echappement depuis la petite ouverture. De la sorte, il devient difficile 
d'obtenir un rendement d'epuration suffisamment grand. Par ailleurs, des 
matieres particulaires peuvent s'accumuler dans la grande ouverture et les 
gaz d'echappement ne peuvent etre introduits et rejetes d'une maniere 
reguliere. 

II est preferable que la petite ouverture du corps alveolaire soit 
revetue d'une pate qui devient un element d'obturation pour obturer ou 
reduire la petite ouverture concernee, le corps alveolaire etant ensuite cuit. 
Dans ce cas, les fuites de gaz d'echappement depuis la petite ouverture 
peuvent etre davantage supprimes et le rendement d'epuration des gaz 
d'echappement peut etre encore ameliore. 

Dans le cas ci-dessus, la pate peut etre appliquee apres la 
deformation des cloisons. 
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Dans ce cas, la petite ouverture peut etre directement obturee 

ou reduite. 

Apres la deformation des cloisons, de la pate, qui devient un 
element d'obturation pour fermer ou reduire la petite ouverture du corps 

5 alveolaire, est appliquee sur une face d'extremite du corps alveolaire, et 
lorsque de I'air est insuffle contre la face d'extremite, une partie de la pate qui 
a ete appliquee sur la grande ouverture de la face d'extremite se deplace 
dans I'alveole jusqu'a la petite ouverture de I'autre face d'extremite afin 
d'obturer la petite ouverture sur I'autre face d'extremite, puis la pate est cuite 

10 et en suite la petite ouverture de la face d'extremite situee sur le cote oppose 
est bouchee par de la pate suivant le meme procede, puis la pate est cuite. 

Dans ce cas, les fuites de gaz d'echappement depuis la petite 
ouverture peuvent etre davantage supprimees et le rendement d'epuration 
des gaz d'echappement peut etre encore accru. 

15 Par ajlleurs, il est possible d'avoir I'avantage que la petite 

ouverture peut etre obturee ou reduite de fagon positive. 

Avant application de la pate, le corps alveolaire peut etre cuit. 
Dans ce cas, le pourcentage de pieces, defectueuses 
provoquees par la cuisson peut etre reduit. 

20 Dans la partie formant ouverture du corps alveolaire, la pate, 
qui devient un element d'obturation pour fermer ou reduire la petite 
ouverture, peut etre appliquee dans I'ouverture qui doit devenir la petite 
ouverture, avant deformation des cloisons, puis la deformation et la cuisson 
peuvent etre realisees. 

25 Dans ce cas, la petite ouverture peut facilement etre obturee 

et reduite. 

II est preferable que la matiere ceramique contienne une 
resine thermoplastique. Dans ce cas, les cloisons peuvent se ramollir plus 
facilement et les cloisons peuvent plus facilement etre deformees. 
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On peut citer comme exernples de ladite resine 
thermoplastique une resine acrylique, une resine methylique contenant de 
I'acide stearique, une resine de chlorure de vinyle et autres. 

II est preferable que les cloisons soient chauffees lorsque le 
gabarit profile chauffe est amene au contact des cloisons. Dans ce cas, les 
cloisons de I'ouverture de I'alveole peuvent etre directement rarnollies. Par 
consequent, les cloisons peuvent se deformer facilement et directement pour 
prendre une forme voulue. 

II est preferable qu'une extremite avant du gabarit profile, en 
pointe soit sensiblement un cone ou une pyramide quadrangulaire. Dans ce 
cas, le gabarit profile peut etre introduit de maniere reguliere dans I'ouverture 
de I'alveole et les cloisons peuvent se deformer de maniere reguliere. 

Dans la presente invention, dans ie cas ou B/A > 0,25, les 
fuites de gaz d'echappement depuis la petite ouverture augmentent. Par 
consequent, il devient difficile d'obtenir un rendement d'epuration 
suffisamment grand. Par ailleurs, des matieres particulaires peuvent 
s'accumuler dans la grande ouverture et les gaz d'echappement ne peuvent 
pas etre introduits et refoules d'une maniere reguliere. 

II est preferable que la petite ouverture soit obturee ou reduite 
par un element d'obturation. Dans ce cas, les fuites de gaz d'echappement 
depuis la petite ouverture peuvent etre davantage supprimees et le 
rendement d'epuration des gaz d'echappement peut etre encore accru. 

Dans la presente invention, la petite ouverture peut etre 
formee en reduisant Touverture de I'alveole de fagon que les cloisons de 
Talveole puissent devenir sensiblement paralleles les unes aux autres. 

Dans ce cas, meme s'il n'y a pas d'element d'obturation dans 
la petite ouverture, Tecoulement des gaz d'echappement depuis I'alveole 
peut etre efficacement supprime. Lorsque I'element d'obturation est dispose 
dans la petite ouverture, Pecoulement des gaz d'echappement depuis 
I'alveole peut etre plus efficacement supprime. Par consequent, le rendement 
d'epuration des gaz d'echappement peut etre encore accru. 
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REVEND1CAT10NS 

1. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement pour epurer des gaz d'echappement en piegeant des 
matieres particules contenues dans des gaz d'echappement rejetes par un 
moteur a combustion interne, caracterise en ce qu'il comprend les etapes 
consistant a : 

realiser un corps alveolaire (100) ayant des cloisons (11), 
a structure en nid d'abeilles, et ayant egalement une pluralite d'alveoles (12) 
separees par les cloisons (11) et penetrant dans les deux faces d'extremites 
(191, 192), lorsqu'une matiere ceramique contenant un liant organique est 
mise en forme de corps alveolaire (100) par extrusion, sechee et coupee a 
une longueur predeterminee ; 

introduire, dans une partie formant ouverture (13) de la 

cellule (12) du corps alveolaire (11), un gabarit profile (3) a extremite avant a 
section diminuant vers I'avant (31) ; 

chauffer les cloisons (1 1 ) afin de les ramollir ; 

deformer les cloisons (11) sous Paction d'une force de 
poussee exercee par le gabarit (3) de fagon que Touverture (13) de la cellule 
s'agrandisse et qu'une grande ouverture (131) se forme, et qu'une ouverture 
(13) de I'alveole adjacente (12) soit reduite ; et 

cuire le corps alveolaire (100). 

2. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on forme une 
petite ouverture (132) adjacente a la grande ouverture (131) en reduisant 
I'ouverture (13) de I'alveole (12) lorsque les cloisons (1 1) sont deform6es. 

3. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon la revendication 2, caracterise en ce qu'on etablit une 
inegalite 0 < B/A<0,25, A designant la surface de la grande ouverture (131) 
avant cuisson et B designant la surface de la petite ouverture (132). 
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4. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon la revendication 2 ou 3, caracterise en ce que la petite 
ouverture (132) est formee en reduisant I'ouverture (13) de Talveoie (12) de 
fagon que les cloisons (11) de I'alveole (12) puissent devenir sensiblement 

5 paralleles les unes aux autres. 

5. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon Tune quelconque des revendications 2 a 4, caracterise 
en ce que la petite ouverture (132) du corps alveolaire (100) est revetue 
d'une pate (140) qui devient un element d'obturation (14) pour obturer ou 

10 reduire la petite ouverture (132). 

6. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon la revendication 5, caracterise en ce que la pate 140 
est appliquee apres la deformation des cloisons (1 1 ). 

7. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
15 d'echappement selon Tune quelconque des revendications 2 a 4, caracterise 

en ce que, apres la deformation des cloisons (11), une pate (140), qui 
devient un element d'obturation (14) pour obturer ou reduire une petite 
ouverture (132) du corps alveolaire (100), est appliquee sur une face 
d'extremite (191) du corps alveolaire (100) et, lorsque de Tair (5) est insuffle 

20 contre la face d'extremite (191), une partie de la pate (140) qui a ete 
appliquee sur une grande ouverture (131) de la face d'extremite (191) est 
deplacee dans I'alveole (12) jusqu'a une petite ouverture (132) de Tautre face 
d'extrernite (192) afin d'obturer la petite ouverture (132) de I'autre face 
d'extremite (192), puis la pate (140) est cuite et, de plus, une petite ouverture 

25 (132) d'une face d'extremite (192) sur le cote oppose est obturee par de la 
pate (140) par le meme procede, puis la pate (140) est cuite. 

8. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon Tune quelconque des revendications 5 a 7, caracterise 
en ce que le corps alveolaire (100) est cuit avant Papplication de la pate 

30 (140). 
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9. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon Tune quelconque des revendications 2 a 4, caracterise 
en ce que, dans I'ouverture (13) du corps alveolaire (100), la pate (140) qui 
devient un element d'obturation (14) pour obturer ou reduire la petite 
ouverture (132) est appliquee dans I'ouverture (13) qui doit devenir la petite 
ouverture (132), avant la deformation des cloisons (11), puis le corps 
alveolaire (100) est deforme et cuit. 

10. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon I'une quelconque des revendications 1 a 9, caracterise 
en ce que la matiere ceramique contient une resine thermoplastique. 

11. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 
caracterise en ce que les cloisons (11) sont chauffees lorsque le gabarit 
profile chauffe est amene au contact des cloisons (11). 

12. Procede de fabrication d'un filtre epurateur de gaz 
d'echappement selon Tune quelconque des revendications 1 a 11, 
caracterise en ce que Pextremite avant (31) du gabarit conique (3) a 
sensiblement la forme d'un cone ou d'une pyramide quadrangulaire. 

13. Filtre epurateur de gaz d'echappement pour pieger des 
particules contenues dans des gaz d'echappement d'un moteur a combustion 
interne afin d'epurer les gaz d'echappement, caracterise en ce qu'il 
comprend 

une structure alveolaire (10) ayant des cloisons (11) en 
forme de nid d'abeilles et ayant egalement plusieurs alveoles (12) separees 
par les cloisons (11) et penetrant dans les deux faces d'extremites (191, 
192), 

chaque alveole (12) ayant une grande ouverture (131) 
formee par agrandissement d'une ouverture (13) et ayant egalement une 
petite ouverture (132) formee par reduction de I'autre ouverture (13), la 
grande ouverture (131) et la petite ouverture (132) etant adjacentes I'une a 
I'autre sur les deux faces d'extremites de la structure alveolaire (10), et une 
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relation entre la surface A de la grande ouverture (131) et la surface B de la 
petite ouverture (132) etant exprimee par une inegalite 0 < B/A < 0,25. 

14. Filtre epurateur de gaz d'echappement selon la 
revendication 13, caracterise en ce que en ce que la petite ouverture (132) 

5 est fermee ou reduite par un element d'obturation (14). 

15. Filtre epurateur de gaz d'echappement selon la 
revendication 13 ou 14, caracterise en ce que la petite ouverture (132) est 
formee en etirant Touverture (13) de Talveole (12) de fagon que les cloisons 
(11) de I'alveole (12) puissent devenir sensiblement paralleles les unes aux 

10 autres. 
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